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Single-piece burner
1. Summary of the disclosure
The present invention solving the above-mentioned problem provides a single-piece burner. The
single-piece burner has an integrated piece portion including an orifice holder, a burner crown, and
a gas injector, wherein the integrated piece portion is obtained by an aluminum die-casting process.
The burner crown of the integrated piece portion has a through hole having two ends respectively
connected to the injector of the integrated piece portion and a cap assembled to the single-piece
burner. The internal shape of the through hole is defined as a divergent area from the one end
connected to the injector of the integrated piece portion to the other end connected to the cap. In
comparison with the conventional gas burner, the Venturi convergent area has been eliminated, and
the additional divergent area placed vertically above the injector is formed in the single-piece burner
of the invention. By taking out the convergent area and leaving only divergent areas, the single-piece
burner can be thus produced in one die-cast process. That is to say, the removal step, i.e., the demold
step, of the die-cast process is thus to safely take the single-piece burner without damaging its
structure.
Accordingly, the invention provides a single-piece burner preventing the crown assembly in a wrong
way, reducing the production cost, reducing the leakage risk, and providing the varied placement of
the gas inlet.

2. Applicable Patent categorization
F23D14/00
F24C3/00
F24C3/08

Burners for combustion of a gas, e.g., of a gas stored under pressure
as a liquid
Stoves or ranges for gaseous fuels (stoves or ranges specially
adapted for the use of two or more kinds of fuel or energy supply
F24C1/02)
Arrangement or mounting of burners

3. Technology domain
The technical field of the invention relates to a gas burner, and more particularly to a gas burner with
an integrated structured assembly. The invention also relates to a manufacturing method for the
components of a gas burner device.
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4. References
1. US2015107577A1 BURNER
Abstract
Provided is a burner. The burner includes a burner body into which a gas is supplied, a burner head
seated on the burner body and defining an air passage, through which external air flows, together
with the burner body, the burner head including an outer head and an inner head, and a burner cap
seated on the burner head. The burner head and the burner cap define a mixed gas passage for
guiding a mixed gas, in which the gas and air supplied into the inner head are mixed with each other,
into the outer head and a flame propagation passage for propagating flame between the outer head
and the inner head.
2. EP2122248B1 GAS BURNER SYSTEM FOR FOOD COOKING APPLIANCES
Abstract
A gas burner system (1) for food cooking appliances is described, which comprises: 24. a duct (2) for
supplying gas to said burner system (1), a first sump (2A) and a second sump (2B) being connected
to said duct (2) through at least one pair of nozzles (2C, 2D), in particular a first nozzle (2C) and a
second nozzle (2D); a pair of substantially concentric burners (3, 4), said pair of burners (3, 4)
comprising an outer burner (3) and an inner burner (4), wherein the gas to be supplied to the pair of
burners (3, 4) is appropriately mixed in said first sump (2A) and second sump (2B) with primary air
taken from above a cooking top (8) on which the burner system (1) is mounted, in order to create an
air-gas mixture for the pair of burners (3, 4). The invention is mainly characterized in that the burner
system (1) comprises a pair of Venturi effect chambers (10) having a first axis (10A) inclined towards
a central axis (A) of said burner system (1).

5. Problem to be solved
Since decades, the conventional gas burners available in the market comprise a number of
components, which have to be assembled during the production. As shown in Figure 1 and Figure 2,
a conventional gas burner assembly are made by 4 pieces, an orifice holder, a gas injector, a burner
crown, and a burner cap. The orifice holder is used to fix accessories like spark plug and
thermocouple and have fixation to the gas pipe and support burner crown, a gas injector manages
gas flow supplier to the crown, a burner crown distributes gas and primary air mixture to flame ports,
and a burner cap covers burner crown creating a chamber for gas and primary air mixture
distribution. This also means four pieces of the gas burner are made by four different processes,
each process has a cost and an impact in term of dimensional tolerance.
In particular, the orifice holder is the most complex and expensive part (usually) because of the
following reasons. The first reason is that the orifice holder is connected to the gas pipe and to the
gas injector by threads so such a gas circuit must be perfectly tight. The other reason is that the
orifice holder must support the burner crown than can be removed multiple times by the customer
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for appliance cleaning, and in case of bad reassembly, ignition and burner functionality can be
damaged. The orifice holder and the crown are usually made by an aluminum die-casting process,
injectors are always made in brass, and the burner caps are usually made in steel and its upper
surface is enameled in order to obtain a cleanable surface.
Currently, all burner crowns have a Venturi pipe divided in wo areas as shown in Figure 2. A
convergent conduit is usually vertically placed on top of the injector, and a divergent conduit is
created by coupling of burner crown and burner cap (horizontally extended). The structure of the
convergent conduit is form in the burner crown.

Figure 1 is an explosion view of a conventional gas burner

Figure 2 is a cross sectional view of the conventional gas burner
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As shown in Figure 3, a primary air entrance is formed between the workplace and the burner crown.
Gas flow and air flow are mixed and pass through the convergent conduit into the chamber formed
between the crown and the cap.

Figure 3 is a cross sectional view of the conventional gas burner

As shown in Figure 4 as well as referred to Figure 3, a typical Venturi restriction is generated by a
Venturi tube. This is the typical shape of a domestic gas burner, where is applied the Venturi effect.
The main difference from a standard Venturi pipe is that the divergent area is securing placed around
“restriction” but is horizontally extended. Venturi creates a constriction within a pipe that varies the
flow characteristics of a fluid travelling through the tube. As the fluid velocity in the throat is increased
there is a consequential drop in pressure.

Figure 4 is an illustrative view of a Venturi restriction

Current burners are produced by Aluminum die casting, and the die cast process with the current
burner crown requires the convergent conduit that allows removing the burner crown from the lower
mold. As a result, with the current die casting method, it is not possible to form the burner crown
together with the orifice holder in a single piece.
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6. Proposed solution
The present invention solving the above-mentioned problem provides a single-piece burner. The
single-piece burner has an integrated piece portion including an orifice holder, a burner crown, and
a gas injector, wherein the integrated piece portion is obtained by an aluminum die-casting process.
The burner crown of the integrated piece portion has a through hole having two ends respectively
connected to the injector of the integrated piece portion and a cap assembled to the single-piece
burner. The internal shape of the through hole is defined as a divergent area from the one end
connected to the injector of the integrated piece portion to the other end connected to the cap.
In comparison with the conventional gas burner, the Venturi convergent area has been eliminated,
and the additional divergent area placed vertically above the injector is formed in the single-piece
burner of the invention. By taking out the convergent area and leaving only divergent areas, the
single-piece burner can be thus produced in one die-cast process. That is to say, the removal step,
i.e., the demold step, of the die-cast process is thus to safely take the single-piece burner without
damaging its structure.
Preferably, the injector of the integrated piece portion is a hole.
Preferably, a primary air entrance is created by two slots besides the injector of the integrated piece
portion.
Preferably, the single-piece burner can be designed to have spoon cross-section ports in order to
facilitate the cleaning of the appliance.
Accordingly, the invention provides a single-piece burner preventing the crown assembly in a wrong
way, reducing the production cost, reducing the leakage risk, and providing the varied placement of
the gas inlet.

7. Description
A gas burner of the invention is described in the following embodiments. As shown in Figure 5Figure
5, the single-piece burner has an integrated piece portion including an orifice holder, a burner crown,
and a gas injector, wherein the integrated piece portion is obtained by an aluminum die-casting
process. The burner crown of the integrated piece portion has a through hole, i.e., a new divergent
venturi pipe, having two ends respectively connected to the injector of the integrated piece portion
and a cap assembled to the single-piece burner. The internal shape of the through hole is defined as
a divergent area from the one end connected to the injector of the integrated piece portion to the
other end connected to the cap.
In the bottom side of the new divergent area is placed an aluminum surface that can be drilled in
order to define the desired flow rate, this hole is used to replace the injector, this arrangement may
be good for markets where only one gas type is present, e.g., LPG (liquefied petroleum gas) is the
must-used gas and NG (Natural gas) covers a very few percentages of use) in a lot of LA market.
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Beside the new flow rate hole are created two or more “windows” that guarantee that passage of
primary air between the flow rate hole and Venturi pipe.
Four flame ports are arranged on the top side of the burner and connected to the cap. The "Single
piece burner can be arranged to have "spoon cross section for each flame ports in order to facilitate
cleaning of the appliance.

Figure 5 is a cross sectional view of a gas burner according to an embodiment of the invention

As shown in Figure 6, the one-piece burner is assembled into a work plate. Air flow can be guided
into three primary air entrances.

Figure 6 is an illustrative view of indicating a primary air entrance of the gas burner according to an embodiment of
the invention
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There is a variant embodiment of the invention. As shown in Figure 7 and Figure 8, a single-piece
burner comprises an integrated piece portion including an orifice holder and a burner crown. The
lower part of the integrated piece portion of the single-piece burner is configured to support a gas
nozzle. In this embodiment, the separate nozzle can be fixed as shown. Accordingly, such a variant
of the single-piece burner may be customized to different gas types using corresponding nozzles.
Alternatively, the nozzle can be obtained by drilling directly into the support, as shown in Figure 5.

Figure 7 shows an explosion view and two perspective views of a single-piece burner coupling to a standard injector
according to an embodiment of the present invention.

Figure 8 is a cross-sectional view of a single-piece burner coupling to a standard injector according to an embodiment
of the present invention.
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Flame ports placed on the top side of the burner can be excluded in order to obtain an even more
cleanable component, As shown in Figure 9, a flame spreader instead of the upper cap with a flame
spreader is to couple with the single-piece burner. The flame spreader has holes or slots arranged to
obtain flames ring. The flame spreader is made of brass or steel.

Figure 9 shows a flame spreader coupling to the single-piece burner according to an embodiment of the invention

A Production Method for a Single-Piece Burner of the Invention
A die casting method of producing a single-piece burner is similar to the die casting method of
producing the conventional gas burner. As shown in Figure 10, a die-casting configuration is built.
The method comprises the steps of injecting melted Aluminum into the mold, solidifying melted
Aluminum n 30/40 seconds, and extracting the molded component from the mold. As shown in
Figure 10, the two half sides (below in blue) of the tool are open (Please also see the blue arrows
that indicate the direction), and the component can be extracted only if present a draft angle that
permits the extraction (below in red).

Figure 10 is an illustrative view of a die casting configuration for producing a single-piece burner according to an
embodiment of the invention.
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As shown in Figure 11, draft angles in diecasting design can vary from 1,5° to 3°, applied on each
side wall. Alternatively, a draft angle can be more than the mentioned range in case of need.

Figure 11 is an illustrative view of indicating draft angles of the diecasting design

As shown in Figure 12, Figure 13, Figure 14, and Figure 15, the schematic embodiments show how
a die casting tool is design to stamp a single-piece burner. The top side of the die casting tool is
marked in red, the bottom side is marked in yellow, and the produced single-piece burner is marked
in grey.

Figure 12 is a perspective view of a die-casting tool for producing a single-piece burner
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Figure 13 is a cross-sectional view of illustrating that a single-piece burner is within and is removed from the diecasting tool

Figure 14 is a perspective view of the single-piece burner removed from the die-casting tool
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Figure 15 is the other perspective view of the single-piece burner removed from the die-casting tool

According to the embodiment of the invention, the invention provides a single piece burner to
integrate the major portion of the burner, i.e., either one piece of three components “an orifice holder,
a burner crown, and an injector” or one piece of two components “an orifice holder and a burner
crown”. The invention thus provides benefits: (1) reducing the cost of production; (2) reducing
tolerance chain obtaining a more robust functionality of components like spark plug (ignition) and
thermocouple (safety); (3) minimizing tool maintenance cost and capex for tool creation.

8. Machine translation
单件式燃烧器
1. 公开内容摘要
本发明为解决上述问题提供了一种单件式燃烧器。该单件式燃烧器有一个包括孔座、燃烧器冠
和气体喷射器的集成件部分，其中集成件部分是通过铝压铸工艺获得的。集成件部分的燃烧器
冠部有一个通孔，其两端分别与集成件部分的喷射器和装配在单件燃烧器上的盖子相连。通孔
的内部形状被定义为从与集成件部分的喷射器相连的一端到与盖子相连的另一端的分歧区域。
与传统的气体燃烧器相比，文丘里汇聚区被取消了，在本发明的单件式燃烧器中形成了垂直放
置在喷油器上方的额外分歧区。通过取出会聚区，只留下发散区，单件式燃烧器就可以在一个
压铸过程中生产出来。也就是说，压铸工艺的移除步骤，即脱模步骤，是为了在不破坏其结构
的情况下安全地取走单件燃烧器。
因此，本发明提供了一种单件式燃烧器，防止了冠状装配的错误方式，降低了生产成本，减少
了泄漏风险，并提供了气体入口的不同位置。
2. 适用的专利分类
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F23D14/00 燃烧气体的燃烧器，例如，在压力下作为液体储存的气体的燃烧器
F24C3/00 用于气体燃料的炉子或灶具（专门用于两种或多种燃料或能源供应的炉子或灶具
F24C1/02)
F24C3/08 燃烧器的安排或安装
3. 技术领域
本发明的技术领域涉及一种燃气燃烧器，尤其是涉及一种具有集成结构组件的燃气燃烧器。本
发明还涉及一种气体燃烧器装置的部件的制造方法。
4. 参考文献
1. US2015107577A1 燃烧器
摘要
所提供的是一种燃烧器。该燃烧器包括一个燃烧器本体，气体被供应到该燃烧器本体中；一个
燃烧器头，坐在该燃烧器本体上并定义了一个空气通道，外部空气与该燃烧器本体一起流过；
该燃烧器头包括一个外头和一个内头；以及一个坐在该燃烧器头上的燃烧器盖。燃烧器头和燃
烧器盖定义了一个混合气体通道，用于将混合气体（其中供应到内头的气体和空气相互混合）
引导到外头，以及一个火焰传播通道，用于在外头和内头之间传播火焰。
2. ep2122248b1 用于食品烹饪设备的气体燃烧器系统
摘要
描述了一种用于食品烹饪设备的气体燃烧器系统（1），它包括：24. 用于向所述燃烧器系统(1)
供应气体的管道(2)，通过至少一对喷嘴(2C，2D)，特别是第一喷嘴(2C)和第二喷嘴(2D)与所述管
道(2)连接。一对基本同心的燃烧器(3，4)，所述的一对燃烧器(3，4)包括一个外部燃烧器(3)和一
个内部燃烧器(4)，其中要供应给这对燃烧器(3，4)的气体在所述的第一水箱(2A)和第二水箱(2B)
中与从燃烧器系统(1)安装在上面的烹饪台(8)取的一次空气适当混合，以便为这对燃烧器(3，4)
创造一个空气-气体混合物。本发明的主要特征在于，燃烧器系统（1）包括一对文丘里效应室（
10），其第一轴线（10A）向所述燃烧器系统（1）的中心轴线（A）倾斜。
5. 要解决的问题
几十年来，市场上的传统燃气燃烧器由许多部件组成，这些部件必须在生产过程中进行组装。
如图 1 和图 2 所示，传统的气体燃烧器组件由 4 个部分组成，一个孔口支架，一个气体喷射器，
一个燃烧器冠，和一个燃烧器盖。孔口支架用于固定火花塞和热电偶等附件，并与燃气管道固
定，支持燃烧器冠部，燃气喷射器管理流向冠部的燃气供应商，燃烧器冠部将燃气和一次空气
混合物分配到火焰口，燃烧器盖覆盖燃烧器冠部，形成一个燃气和一次空气混合物分配室。这
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也意味着燃气燃烧器的四件产品是由四种不同的工艺制成的，每一种工艺都有成本和尺寸公差
方面的影响。
特别是，孔口支架是最复杂和最昂贵的部件（通常），因为有以下原因。第一个原因是，孔口
支架通过螺纹连接到气体管道和气体喷射器，所以这样的气体回路必须是完全紧密的。另一个
原因是，孔口支架必须支持燃烧器的冠状物，而客户可以多次拆下冠状物来清洗设备，如果重
新组装不好，就会损坏点火和燃烧器的功能。孔座和冠部通常由铝压铸工艺制成，喷射器总是
由黄铜制成，而燃烧器盖通常由钢制成，其上表面是搪瓷的，以便获得一个可清洁的表面。
目前，所有的燃烧器冠部都有一个文丘里管，如图 2 所示，被划分为 Wo 个区域。汇流导管通常
是垂直放置在喷油器的顶部，分歧导管是由燃烧器冠和燃烧器盖（水平延伸）耦合而成。汇流
导管的结构是在燃烧器冠部的形式。

图 1 是一个传统的气体燃烧器的爆炸图

图 2 是常规气体燃烧器的横截面图
如图 3 所示，在工作场所和燃烧器冠部之间形成一个主空气入口。 气流和空气流混合后通过汇
流导管进入冠部和盖子之间形成的腔室。

图 3 是传统气体燃烧器的横截面图
如图 4 所示以及参考图 3，一个典型的文丘里限制是由文丘里管产生的。这就是家用燃气燃烧器
的典型形状，其中应用了文丘里效应。与标准文丘里管的主要区别是，分歧区被固定在 "限制 "
周围，而是水平延伸。文丘里效应在管道内产生了一个收缩，改变了流体在管道内的流动特性
。当流体在喉部的速度增加时，压力就会随之下降。

图 4 是文丘里管限制的说明性视图。
目前的燃烧器是通过铝压铸生产的，目前的燃烧器冠部的压铸工艺需要汇聚导管，可以将燃烧
器冠部从下模中取出。因此，在目前的压铸方法下，不可能将燃烧器冠与孔径支架一起形成一
个整体。
6. 建议的解决方案
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本发明为解决上述问题提供了一种单件式燃烧器。该单件式燃烧器有一个包括孔座、燃烧器冠
和气体喷射器的集成件部分，其中该集成件部分是通过铝压铸工艺获得的。集成件部分的燃烧
器冠部有一个通孔，其两端分别与集成件部分的喷射器和装配在单件燃烧器上的盖子相连。通
孔的内部形状被定义为从与集成件部分的喷射器相连的一端到与盖子相连的另一端的分歧区域
。
与传统的气体燃烧器相比，文丘里汇聚区被取消了，在本发明的单件式燃烧器中形成了垂直放
置在喷油器上方的额外分歧区。通过取出会聚区，只留下发散区，单件式燃烧器就可以在一个
压铸过程中生产出来。也就是说，压铸工艺的移除步骤，即脱模步骤，是为了在不破坏其结构
的情况下安全地取出单件燃烧器。
优选地，集成件部分的喷射器是一个孔。
优选的是，除了集成件部分的喷射器之外，还通过两个槽形成一个主要的空气入口。
优选的是，单件式燃烧器可以设计成具有勺状截面的端口，以便于器具的清洁。
因此，本发明提供了一种单件式燃烧器，防止了冠状装配的错误方式，降低了生产成本，减少
了泄漏风险，并提供了气体入口的不同位置。
7. 7.描述
本发明的一种气体燃烧器在以下实施例中进行了描述。如图 5 所示，单件式燃烧器有一个集成件
部分，包括一个孔座、一个燃烧器冠和一个气体喷射器，其中集成件部分通过铝压铸工艺获得
。集成件部分的燃烧器冠部有一个通孔，即一个新的分流文丘里管，其两端分别与集成件部分
的喷射器和装配在单件燃烧器上的盖子相连。通孔的内部形状被定义为从连接到集成件部分的
喷射器的一端到连接到盖子的另一端的发散区域。
在新的分流区的底面放置了一个可以钻孔的铝制表面，以确定所需的流速，这个孔用来替代喷
射器，这种安排可能对只有一种气体类型的市场很有利，例如，LPG（液化石油气）是必须使用
的气体，而 NG（天然气）在很多洛杉矶市场上的使用比例非常少）。

在新的流速孔旁边有两个或更多的 "窗口"，保证流速孔和文丘里管之间的一次空气通过。
四个火焰口被安排在燃烧器的顶部，并与盖子连接。单件式燃烧器可以被安排成 "每个火焰口都
有勺子的截面，以便于设备的清洁。

图 5 是根据本发明的一个实施例的气体燃烧器的横截面图
如图 6 所示，一体式燃烧器被装配到一个工作板上。空气流可以被引导到三个主要的空气入口。
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图 6 是表示根据本发明的一个实施例的气体燃烧器的一次空气入口的说明性视图
本发明有一个变通的实施方案。如图 7 和图 8 所示，单件式燃烧器包括一个集成件部分，其中包
括一个孔口支架和一个燃烧器冠。单件式燃烧器的集成件部分的下部被配置为支持一个气体喷
嘴。在这个实施方案中，独立的喷嘴可以如图所示被固定。相应地，单件式燃烧器的这种变体
可以使用相应的喷嘴定制不同的气体类型。另外，如图 5 所示，喷嘴可以通过直接在支架上钻孔
获得。

图 7 是根据本发明的一个实施方案，单件式燃烧器与标准喷射器联接的爆炸视图和两个透视图。

图 8 是根据本发明的一个实施方案，与标准喷油器连接的单件式燃烧器的剖面图。
为了得到一个更易清洗的部件，可以排除放置在燃烧器顶部的火焰口，如图 9 所示，用一个火焰
散射器代替带有火焰散射器的上盖来与单件式燃烧器耦合。扩焰器上有孔或槽的排列，以获得
火焰环。扩焰器是由黄铜或钢制成的。

图 9 显示了根据本发明的一个实施方案与单件式燃烧器相连接的火焰传播器。
本发明的单件式燃烧器的生产方法
生产单件式燃烧器的压铸方法与生产传统气体燃烧器的压铸方法相似。如图 10 所示，建立一个
压铸配置。该方法包括将熔化的铝注入模具，使熔化的铝在 30/40 秒内凝固，并从模具中取出
成型的部件等步骤。如图 10 所示，工具的两个半边（下图为蓝色）是开放的（也请看指示方向
的蓝色箭头），只有在出现允许提取的拔模角度（下图为红色）时，才能提取部件。

图 10 是根据本发明的一个实施方案，用于生产单件燃烧器的压铸配置的说明性视图。
如图 11 所示，压铸设计中的拔模角可以从 1.5°到 3°不等，应用在每个侧壁。另外，在需要的
情况下，拔模角可以超过上述范围。

图 11 是表示压铸设计的拔模角度的说明性视图。
如图 12、图 13、图 14 和图 15 所示，示意性的实施方案显示了如何设计一个压铸工具来冲压单
件燃烧器。压铸工具的顶面用红色标记，底面用黄色标记，生产的单件燃烧器用灰色标记。
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图 12 是用于生产单件燃烧器的压铸工具的透视图。

图 13 是说明单件燃烧器在压铸工具内并从压铸工具中取出的横截面图

图 14 是从压铸工具中取出的单件烧嘴的透视图

图 15 是单件燃烧器从压铸工具中取出的另一个透视图。
根据本发明的实施方案，本发明提供了一种单件式燃烧器，以整合燃烧器的主要部分，即由三
个部件 "一个孔座、一个燃烧器冠和一个喷射器 "组成的一块，或由两个部件 "一个孔座和一个燃
烧器冠 "组成的一块。因此，本发明具有以下好处 (1) 降低生产成本；(2) 减少公差链，使火花塞
（点火）和热电偶（安全）等部件的功能更加强大；(3) 最大限度地减少工具维护成本和工具制
作的资本支出。
Brûleur monobloc
1. Résumé de la divulgation
La présente invention, qui résout le problème susmentionné, fournit un brûleur monobloc. Le brûleur
monobloc comporte une partie intégrée comprenant un support d'orifice, une couronne de brûleur
et un injecteur de gaz, dans lequel la partie intégrée est obtenue par un procédé de moulage sous
pression d'aluminium. La couronne de brûleur de la partie intégrée comporte un trou traversant
ayant deux extrémités respectivement reliées à l'injecteur de la partie intégrée et un capuchon
assemblé au brûleur monobloc. La forme interne du trou traversant est définie comme une zone
divergente entre l'une des extrémités reliée à l'injecteur de la partie intégrée et l'autre extrémité
reliée au chapeau. Par rapport au brûleur à gaz classique, la zone convergente Venturi a été éliminée,
et la zone divergente supplémentaire placée verticalement au-dessus de l'injecteur est formée dans
le brûleur monobloc de l'invention. En éliminant la zone convergente et en ne laissant que les zones
divergentes, le brûleur monobloc peut ainsi être produit en un seul processus de moulage sous
pression. En d'autres termes, l'étape de retrait, c'est-à-dire l'étape de démoulage, du processus de
moulage sous pression consiste donc à retirer en toute sécurité le brûleur monobloc sans
endommager sa structure.
En conséquence, l'invention fournit un brûleur monobloc empêchant l'assemblage de la couronne
d'une manière incorrecte, réduisant le coût de production, réduisant le risque de fuite, et fournissant
le placement varié de l'entrée de gaz.
2. Catégories de brevets applicables
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F23D14/00 Brûleurs pour la combustion d'un gaz, par exemple d'un gaz stocké sous pression sous
forme de liquide
F24C3/00 Poêles ou cuisinières pour combustibles gazeux (poêles ou cuisinières spécialement
adaptés à l'utilisation de deux ou plusieurs types de combustibles ou d'alimentation en énergie
F24C1/02)
F24C3/08 Disposition ou montage des brûleurs
3. Domaine technique
Le domaine technique de l'invention concerne un brûleur à gaz, et plus particulièrement un brûleur
à gaz avec un ensemble structuré intégré. L'invention concerne également un procédé de fabrication
des composants d'un dispositif de brûleur à gaz.
4. Références
1. BRÛLEUR US2015107577A1
Résumé
Un brûleur est fourni. Le brûleur comprend un corps de brûleur dans lequel un gaz est fourni, une
tête de brûleur assise sur le corps de brûleur et définissant un passage d'air, à travers lequel l'air
externe circule, conjointement avec le corps de brûleur, la tête de brûleur comprenant une tête
extérieure et une tête intérieure, et un chapeau de brûleur assis sur la tête de brûleur. La tête du
brûleur et le chapeau du brûleur définissent un passage de gaz mixte pour guider un gaz mixte, dans
lequel le gaz et l'air fournis dans la tête intérieure sont mélangés l'un avec l'autre, dans la tête
extérieure et un passage de propagation de flamme pour propager la flamme entre la tête extérieure
et la tête intérieure.
2. EP2122248B1 SYSTEME DE BRULEUR A GAZ POUR APPAREILS DE CUISSON D'ALIMENTS
Résumé
Un système de brûleur à gaz (1) pour appareils de cuisson d'aliments est décrit, qui comprend : 24.
un conduit (2) pour fournir du gaz audit système de brûleurs (1), un premier puisard (2A) et un second
puisard (2B) étant reliés audit conduit (2) par au moins une paire de buses (2C, 2D), en particulier
une première buse (2C) et une seconde buse (2D) ; une paire de brûleurs sensiblement
concentriques (3, 4), ladite paire de brûleurs (3, 4) comprenant un brûleur extérieur (3) et un brûleur
intérieur (4), dans laquelle le gaz à fournir à la paire de brûleurs (3, 4) est mélangé de manière
appropriée dans ledit premier puisard (2A) et ledit second puisard (2B) avec de l'air primaire prélevé
au-dessus d'une plaque de cuisson (8) sur laquelle le système de brûleurs (1) est monté, afin de
créer un mélange air-gaz pour la paire de brûleurs (3, 4). L'invention est principalement caractérisée
en ce que le système de brûleur (1) comprend une paire de chambres à effet Venturi (10) ayant un
premier axe (10A) incliné vers un axe central (A) dudit système de brûleur (1).
5. Problème à résoudre
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Depuis des décennies, les brûleurs à gaz conventionnels disponibles sur le marché comprennent un
certain nombre de composants, qui doivent être assemblés lors de la production. Comme le
montrent les figures 1 et 2, l'assemblage d'un brûleur à gaz conventionnel est constitué de 4 pièces
: un porte-orifice, un injecteur de gaz, une couronne de brûleur et un chapeau de brûleur. Le porteorifice est utilisé pour fixer des accessoires tels que la bougie d'allumage et le thermocouple et se
fixe au tuyau de gaz et au support de la couronne du brûleur, l'injecteur de gaz gère le flux de gaz
vers la couronne, la couronne du brûleur distribue le gaz et le mélange d'air primaire aux orifices de
flamme et le chapeau du brûleur couvre la couronne du brûleur en créant une chambre pour la
distribution du gaz et du mélange d'air primaire. Cela signifie également que quatre pièces du brûleur
à gaz sont fabriquées par quatre procédés différents, chaque procédé ayant un coût et un impact en
termes de tolérance dimensionnelle.
En particulier, le porte-orifice est la pièce la plus complexe et la plus coûteuse (généralement) pour
les raisons suivantes. La première raison est que le porte-orifice est relié au tuyau de gaz et à
l'injecteur de gaz par des filetages, de sorte qu'un tel circuit de gaz doit être parfaitement étanche.
L'autre raison est que le porte-orifice doit supporter la couronne du brûleur qui peut être retirée
plusieurs fois par le client pour le nettoyage de l'appareil, et en cas de mauvais remontage, l'allumage
et le fonctionnement du brûleur peuvent être endommagés. Le porte-orifice et la couronne sont
généralement fabriqués par un procédé de moulage sous pression de l'aluminium, les injecteurs
sont toujours fabriqués en laiton, et les couronnes de brûleur sont généralement fabriquées en acier
et leur surface supérieure est émaillée afin d'obtenir une surface nettoyable.
Actuellement, toutes les couronnes de brûleurs comportent un conduit Venturi divisé en deux zones,
comme le montre la figure 2. Un conduit convergent est généralement placé verticalement sur le
dessus de l'injecteur, et un conduit divergent est créé par l'accouplement de la couronne du brûleur
et du chapeau du brûleur (étendu horizontalement). La structure du conduit convergent est formée
dans la couronne du brûleur.

La figure 1 est une vue de l'explosion d'un brûleur à gaz conventionnel.

La figure 2 est une vue en coupe transversale du brûleur à gaz conventionnel.
Comme le montre la figure 3, une entrée d'air primaire est formée entre le lieu de travail et la
couronne du brûleur. Le flux de gaz et le flux d'air sont mélangés et passent par le conduit convergent
dans la chambre formée entre la couronne et le chapeau.

La figure 3 est une vue en coupe transversale du brûleur à gaz conventionnel.

Page 18 of 28
https://www.tdcommons.org/dpubs_series/5391

August 12, 2022

Disclosure ID: DP-06071
19

Mohr: Single-piece burner_ID-06071

Comme le montre la figure 4 ainsi que le renvoi à la figure 3, une restriction Venturi typique est
générée par un tube Venturi. Il s'agit de la forme typique d'un brûleur à gaz domestique, où est
appliqué l'effet Venturi. La principale différence par rapport à un tube Venturi standard est que la
zone divergente est sécurisée autour de la "restriction" mais s'étend horizontalement. L'effet Venturi
crée une constriction à l'intérieur d'un tuyau qui fait varier les caractéristiques d'écoulement d'un
fluide se déplaçant dans le tube. L'augmentation de la vitesse du fluide dans le col entraîne une
chute de pression.

La figure 4 est une illustration d'une restriction Venturi.
Les brûleurs actuels sont produits par moulage sous pression de l'aluminium, et le processus de
moulage sous pression avec la couronne de brûleur actuelle nécessite le conduit convergent qui
permet de retirer la couronne de brûleur du moule inférieur. Par conséquent, avec la méthode
actuelle de moulage sous pression, il n'est pas possible de former la couronne du brûleur avec le
porte-orifice en une seule pièce.
6. Solution proposée
La présente invention qui résout le problème susmentionné fournit un brûleur monobloc. Le brûleur
monobloc possède une partie intégrée comprenant un support d'orifice, une couronne de brûleur et
un injecteur de gaz, dans lequel la partie intégrée est obtenue par un procédé de moulage sous
pression d'aluminium. La couronne du brûleur de la partie intégrée comporte un trou traversant
ayant deux extrémités respectivement reliées à l'injecteur de la partie intégrée et un capuchon
assemblé au brûleur monobloc. La forme interne du trou traversant est définie comme une zone
divergente entre l'une des extrémités reliée à l'injecteur de la partie intégrée et l'autre extrémité
reliée au chapeau.
Par rapport au brûleur à gaz classique, la zone convergente Venturi a été éliminée, et la zone
divergente supplémentaire placée verticalement au-dessus de l'injecteur est formée dans le brûleur
monobloc de l'invention. En éliminant la zone convergente et en ne laissant que les zones
divergentes, le brûleur monobloc peut ainsi être produit en un seul processus de moulage sous
pression. En d'autres termes, l'étape d'enlèvement, c'est-à-dire l'étape de démoulage, du procédé de
moulage sous pression consiste donc à prendre en toute sécurité le brûleur monobloc sans
endommager sa structure.
De préférence, l'injecteur de la portion de pièce intégrée est un trou.
De préférence, une entrée d'air primaire est créée par deux fentes à côté de l'injecteur de la pièce
intégrée.
De préférence, le brûleur monobloc peut être conçu pour présenter des orifices de section en cuillère
afin de faciliter le nettoyage de l'appareil.
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En conséquence, l'invention fournit un brûleur monobloc empêchant l'assemblage de la couronne
d'une manière incorrecte, réduisant le coût de production, réduisant le risque de fuite, et fournissant
le placement varié de l'entrée de gaz.
7. Description
Un brûleur à gaz de l'invention est décrit dans les modes de réalisation suivants. Comme le montre
la figure 5, le brûleur monobloc comporte une partie intégrée comprenant un porte-orifice, une
couronne de brûleur et un injecteur de gaz, la partie intégrée étant obtenue par un procédé de
moulage sous pression d'aluminium. La couronne du brûleur de la partie intégrée comporte un trou
traversant, c'est-à-dire un nouveau tube venturi divergent, dont les deux extrémités sont
respectivement reliées à l'injecteur de la partie intégrée et à un capuchon assemblé au brûleur
monobloc. La forme interne du trou traversant est définie comme une zone divergente entre l'une
des extrémités reliée à l'injecteur de la pièce intégrée et l'autre extrémité reliée au chapeau.
Dans la partie inférieure de la nouvelle zone divergente est placée une surface en aluminium qui
peut être percée afin de définir le débit désiré, ce trou est utilisé pour remplacer l'injecteur, cet
arrangement peut être bon pour les marchés où un seul type de gaz est présent, par exemple, le GPL
(gaz de pétrole liquéfié) est le gaz indispensable et le GN (gaz naturel) couvre un très petit
pourcentage d'utilisation) dans beaucoup de marché de LA.

À côté du nouveau trou de débit sont créées deux ou plusieurs "fenêtres" qui garantissent le passage
de l'air primaire entre le trou de débit et le tube Venturi.
Quatre orifices de flamme sont disposés sur la partie supérieure du brûleur et reliés au capuchon.
Le "brûleur monobloc peut être agencé de manière à avoir une "section transversale en cuillère pour
chaque orifice de flamme afin de faciliter le nettoyage de l'appareil.

La figure 5 est une vue en coupe transversale d'un brûleur à gaz selon un mode de réalisation de
l'invention.
Comme le montre la figure 6, le brûleur monobloc est assemblé dans une plaque de travail. Le flux
d'air peut être guidé dans trois entrées d'air primaires.

La figure 6 est une vue illustrative indiquant une entrée d'air primaire du brûleur à gaz selon un mode
de réalisation de l'invention.
Il existe un autre mode de réalisation de l'invention. Comme le montrent la figure 7 et la figure 8, un
brûleur monobloc comprend une partie de pièce intégrée comprenant un porte-orifice et une
couronne de brûleur. La partie inférieure de la portion de pièce intégrée du brûleur monobloc est
configurée pour supporter une buse à gaz. Dans ce mode de réalisation, la buse séparée peut être
fixée comme indiqué. En conséquence, une telle variante du brûleur monobloc peut être adaptée à
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différents types de gaz en utilisant des buses correspondantes. En variante, la buse peut être
obtenue en perçant directement le support, comme illustré à la figure 5.

La figure 7 montre une vue en explosion et deux vues en perspective d'un brûleur monobloc se
couplant à un injecteur standard selon un mode de réalisation de la présente invention.

La figure 8 est une vue en coupe transversale d'un brûleur monobloc accouplé à un injecteur
standard selon un mode de réalisation de la présente invention.
Les orifices de flamme placés sur la partie supérieure du brûleur peuvent être exclus afin d'obtenir
un composant encore plus facile à nettoyer. Comme le montre la figure 9, un diffuseur de flamme,
au lieu du capuchon supérieur avec diffuseur de flamme, est couplé au brûleur monobloc. Le
diffuseur de flamme présente des trous ou des fentes disposés pour obtenir des flammes en anneau.
Le diffuseur de flamme est fabriqué en laiton ou en acier.

La figure 9 montre un diffuseur de flammes s'accouplant au brûleur monobloc selon un mode de
réalisation de l'invention.
Méthode de production d'un brûleur monobloc de l'invention
Une méthode de moulage sous pression pour produire un brûleur monobloc est similaire à la
méthode de moulage sous pression pour produire le brûleur à gaz conventionnel. Comme le montre
la figure 10, une configuration de moulage sous pression est construite. La méthode comprend les
étapes consistant à injecter de l'aluminium fondu dans le moule, à solidifier l'aluminium fondu en
30/40 secondes et à extraire le composant moulé du moule. Comme le montre la figure 10, les deux
demi-côtés (ci-dessous en bleu) de l'outil sont ouverts (veuillez également voir les flèches bleues qui
indiquent la direction), et le composant ne peut être extrait que s'il présente un angle de dépouille
qui permet l'extraction (ci-dessous en rouge).
La figure 10 est une vue illustrative d'une configuration de moulage sous pression pour produire un
brûleur monobloc selon un mode de réalisation de l'invention.
Comme le montre la figure 11, les angles de tirage dans la conception du moulage sous pression
peuvent varier de 1,5° à 3°, appliqués sur chaque paroi latérale. En cas de besoin, l'angle de tirage
peut également être supérieur à la plage mentionnée.

La figure 11 est une vue illustrative des angles de dépouille de la conception du moulage sous
pression.
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Comme le montrent la Figure 12, la Figure 13, la Figure 14 et la Figure 15, les modes de réalisation
schématiques montrent comment un outil de moulage sous pression est conçu pour emboutir un
brûleur monobloc. La face supérieure de l'outil de moulage sous pression est marquée en rouge, la
face inférieure est marquée en jaune et le brûleur monobloc produit est marqué en gris.

La figure 12 est une vue en perspective d'un outil de moulage sous pression destiné à produire un
brûleur monobloc.
La figure 13 est une vue en coupe transversale illustrant qu'un brûleur d'une seule pièce se trouve
à l'intérieur et est retiré de l'outil de moulage sous pression.

La figure 14 est une vue en perspective du brûleur monobloc retiré de l'outil de moulage sous
pression.

La figure 15 est l'autre vue en perspective du brûleur monobloc retiré de l'outil de moulage sous
pression.
Selon le mode de réalisation de l'invention, l'invention fournit un brûleur monobloc pour intégrer la
majeure partie du brûleur, c'est-à-dire soit une pièce de trois composants "un porte-orifice, une
couronne de brûleur et un injecteur", soit une pièce de deux composants "un porte-orifice et une
couronne de brûleur". L'invention présente donc des avantages : (1) réduction du coût de production
; (2) réduction de la chaîne de tolérance obtention d'une fonctionnalité plus robuste des composants
tels que la bougie (allumage) et le thermocouple (sécurité) ; (3) minimisation du coût de maintenance
de l'outil et de l'investissement pour la création de l'outil.
Einteiliger Brenner
1. Zusammenfassung der Offenbarung
Die vorliegende Erfindung, die das oben genannte Problem löst, stellt einen einteiligen Brenner
bereit. Der einteilige Brenner hat einen integrierten Teil, der einen Düsenhalter, einen Brennerkranz
und einen Gasinjektor umfasst, wobei der integrierte Teil durch ein Aluminiumdruckgussverfahren
hergestellt wird. Der Brennerkranz des integrierten Teilstücks hat eine Durchgangsbohrung mit zwei
Enden, die jeweils mit dem Injektor des integrierten Teilstücks und einer an den einteiligen Brenner
montierten Kappe verbunden sind. Die innere Form des Durchgangslochs ist als divergierender
Bereich von dem einen Ende, das mit dem Injektor des integrierten Teils verbunden ist, bis zu dem
anderen Ende, das mit der Kappe verbunden ist, definiert. Im Vergleich zum herkömmlichen
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Gasbrenner wurde der konvergente Venturi-Bereich eliminiert, und der zusätzliche divergente
Bereich, der vertikal über dem Injektor angeordnet ist, wird im einteiligen Brenner der Erfindung
gebildet. Indem der konvergente Bereich entfernt wird und nur divergente Bereiche übrig bleiben,
kann der einteilige Brenner in einem einzigen Druckgussverfahren hergestellt werden. Der
Entnahmeschritt, d.h. der Entformungsschritt, des Druckgussverfahrens dient somit der sicheren
Entnahme des einteiligen Brenners, ohne dessen Struktur zu beschädigen.
Dementsprechend stellt die Erfindung einen einteiligen Brenner zur Verfügung, der eine falsche
Montage der Krone verhindert, die Produktionskosten senkt, das Leckagerisiko verringert und eine
variable Platzierung des Gaseinlasses ermöglicht.
2. Anwendbare Patent-Kategorisierung
F23D14/00 Brenner für die Verbrennung eines Gases, z. B. eines unter Druck als Flüssigkeit
gespeicherten Gases
F24C3/00 Öfen oder Herde für gasförmige Brennstoffe (Öfen oder Herde, die besonders für die
Verwendung von zwei oder mehr Arten von Brennstoffen oder Energieversorgung geeignet sind
F24C1/02)
F24C3/08 Anordnung oder Einbau von Brennern
3. Technisches Gebiet
Das technische Gebiet der Erfindung betrifft einen Gasbrenner, insbesondere einen Gasbrenner mit
einer integrierten strukturierten Baugruppe. Die Erfindung betrifft auch ein Verfahren zur Herstellung
der Komponenten einer Gasbrennervorrichtung.
4. Referenzen
1. US2015107577A1 BRENNER
Zusammenfassung
Es wird ein Brenner bereitgestellt. Der Brenner umfasst einen Brennerkörper, dem ein Gas zugeführt
wird, einen Brennerkopf, der auf dem Brennerkörper sitzt und einen Luftdurchlass definiert, durch
den zusammen mit dem Brennerkörper Außenluft strömt, wobei der Brennerkopf einen Außenkopf
und einen Innenkopf umfasst, und eine Brennerkappe, die auf dem Brennerkopf sitzt. Der
Brennerkopf und die Brennerkappe begrenzen einen Mischgasdurchgang zum Leiten eines
Mischgases, in dem das Gas und die Luft, die in den inneren Kopf zugeführt werden, miteinander
vermischt werden, in den äußeren Kopf und einen Flammenausbreitungsdurchgang zum Ausbreiten
der Flamme zwischen dem äußeren Kopf und dem inneren Kopf.
2. EP2122248B1 GASBRENNERSYSTEM FÜR LEBENSMITTEL-KOCHGERÄTE
Zusammenfassung
Es wird ein Gasbrennersystem (1) für Lebensmittelkochgeräte beschrieben, das Folgendes umfasst:
24. eine Leitung (2) zum Zuführen von Gas zu dem Brennersystem (1), wobei ein erster Sumpf (2A)
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und ein zweiter Sumpf (2B) mit der Leitung (2) durch mindestens ein Paar von Düsen (2C, 2D),
insbesondere eine erste Düse (2C) und eine zweite Düse (2D), verbunden sind; ein Paar von im
Wesentlichen konzentrischen Brennern (3, 4), wobei das Paar von Brennern (3, 4) einen äußeren
Brenner (3) und einen inneren Brenner (4) umfasst, wobei das Gas, das dem Paar von Brennern (3,
4) zugeführt werden soll, in geeigneter Weise in dem ersten Sumpf (2A) und dem zweiten Sumpf (2B)
mit Primärluft gemischt wird, die von oberhalb einer Kochfläche (8) entnommen wird, auf der das
Brennersystem (1) montiert ist, um ein Luft-Gas-Gemisch für das Paar von Brennern (3, 4) zu
erzeugen. Die Erfindung ist vor allem dadurch gekennzeichnet, dass das Brennersystem (1) ein Paar
von Venturi-Effekt-Kammern (10) umfasst, die eine erste Achse (10A) aufweisen, die zu einer
zentralen Achse (A) des Brennersystems (1) geneigt ist.
5. Zu lösendes Problem
Die seit Jahrzehnten auf dem Markt befindlichen konventionellen Gasbrenner bestehen aus einer
Vielzahl von Bauteilen, die bei der Herstellung zusammengesetzt werden müssen. Wie in Abbildung
1 und Abbildung 2 dargestellt, besteht ein herkömmlicher Gasbrenner aus vier Teilen, einem
Düsenhalter, einer Gaseinspritzdüse, einem Brennerkranz und einer Brennerkappe. Der Düsenhalter
dient zur Befestigung von Zubehörteilen wie Zündkerze und Thermoelement und ist an der
Gasleitung befestigt und stützt den Brennerkranz, eine Gaseinspritzdüse steuert die Gaszufuhr zum
Kranz, ein Brennerkranz verteilt Gas und Primärluftgemisch an die Flammenöffnungen, und eine
Brennerkappe deckt den Brennerkranz ab und bildet eine Kammer für die Verteilung von Gas und
Primärluftgemisch. Dies bedeutet auch, dass vier Teile des Gasbrenners in vier verschiedenen
Verfahren hergestellt werden, wobei jedes Verfahren Kosten verursacht und Auswirkungen auf die
Maßtoleranz hat.
Insbesondere der Düsenhalter ist das komplexeste und teuerste Teil (normalerweise), und zwar aus
den folgenden Gründen. Der erste Grund ist, dass der Düsenhalter über Gewinde mit der Gasleitung
und dem Gasinjektor verbunden ist, so dass ein solcher Gaskreislauf absolut dicht sein muss. Der
andere Grund ist, dass der Düsenhalter den Brennerkranz stützen muss, der vom Kunden zur
Reinigung des Geräts mehrfach ausgebaut werden kann, und dass bei unsachgemäßem
Wiedereinbau die Zündung und die Funktion des Brenners beschädigt werden können. Der
Düsenhalter und die Krone werden in der Regel im Aluminiumdruckgussverfahren hergestellt, die
Einspritzdüsen sind immer aus Messing, und die Brennerdeckel bestehen in der Regel aus Stahl,
dessen Oberseite emailliert ist, um eine reinigungsfähige Oberfläche zu erhalten.
Derzeit haben alle Brennerkronen ein Venturirohr, das in zwei Bereiche unterteilt ist, wie in Abbildung
2 dargestellt. Ein konvergentes Rohr befindet sich in der Regel senkrecht auf dem Injektor, und ein
divergentes Rohr entsteht durch die Verbindung von Brennerkrone und Brennerkappe (horizontal
verlängert). Die Struktur des konvergenten Kanals ist im Brennerkopf ausgebildet.

Abbildung 1 ist eine Explosionsansicht eines herkömmlichen Gasbrenners
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Abbildung 2 ist eine Querschnittsansicht des konventionellen Gasbrenners
Wie in Abbildung 3 dargestellt, wird zwischen dem Arbeitsplatz und dem Brennerkranz ein
Primärlufteintritt gebildet. Gas- und Luftstrom werden gemischt und strömen durch die konvergente
Leitung in die zwischen Krone und Kappe gebildete Kammer.

Abbildung 3 ist eine Querschnittsansicht des herkömmlichen Gasbrenners
Wie in Abbildung 4 und in Bezug auf Abbildung 3 dargestellt, wird eine typische Venturi-Drossel durch
ein Venturi-Rohr erzeugt. Dies ist die typische Form eines Haushaltsgasbrenners, bei dem der
Venturi-Effekt angewendet wird. Der Hauptunterschied zu einem Standard-Venturirohr besteht darin,
dass der divergierende Bereich um die "Verengung" herum befestigt ist, sondern sich horizontal
erstreckt. Der Venturi-Effekt erzeugt eine Verengung in einem Rohr, die die Strömungseigenschaften
einer durch das Rohr fließenden Flüssigkeit verändert. Wenn die Strömungsgeschwindigkeit in der
Verengung erhöht wird, kommt es zu einem Druckabfall.

Abbildung 4 zeigt die Verengung einer Venturi-Röhre.
Die derzeitigen Brenner werden im Aluminiumdruckgussverfahren hergestellt, und das
Druckgussverfahren mit der derzeitigen Brennerkrone erfordert einen konvergenten Kanal, der das
Entfernen der Brennerkrone aus der unteren Form ermöglicht. Daher ist es mit dem derzeitigen
Druckgussverfahren nicht möglich, den Brennerkranz zusammen mit dem Düsenhalter in einem
einzigen Stück zu formen.
6. Vorgeschlagene Lösung
Die vorliegende Erfindung, die das oben genannte Problem löst, stellt einen einteiligen Brenner
bereit. Der einteilige Brenner hat einen integrierten Teil, der einen Düsenhalter, einen Brennerkranz
und einen Gasinjektor umfasst, wobei der integrierte Teil durch ein Aluminiumdruckgussverfahren
hergestellt wird. Der Brennerkranz des integrierten Teilstücks hat eine Durchgangsbohrung mit zwei
Enden, die jeweils mit dem Injektor des integrierten Teilstücks und einer an den einteiligen Brenner
montierten Kappe verbunden sind. Die innere Form des Durchgangslochs ist als divergierender
Bereich von dem einen Ende, das mit dem Injektor des integrierten Teils verbunden ist, bis zu dem
anderen Ende, das mit der Kappe verbunden ist, definiert.
Im Vergleich zum herkömmlichen Gasbrenner wurde der konvergente Venturi-Bereich eliminiert, und
der zusätzliche divergente Bereich, der vertikal über dem Injektor angeordnet ist, wird im einteiligen
Brenner der Erfindung gebildet. Indem der konvergente Bereich entfernt wird und nur divergente
Bereiche übrig bleiben, kann der einteilige Brenner in einem einzigen Druckgussverfahren hergestellt
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werden. Der Entnahmeschritt, d.h. der Entformungsschritt, des Druckgussverfahrens soll also den
einteiligen Brenner ohne Beschädigung seiner Struktur sicher entnehmen.
Vorzugsweise ist der Injektor des einteiligen Teils ein Loch.
Vorzugsweise wird ein primärer Lufteintritt durch zwei Schlitze neben dem Injektor des integrierten
Teilstücks geschaffen.
Vorzugsweise kann der einteilige Brenner mit Öffnungen mit löffelartigem Querschnitt ausgebildet
sein, um die Reinigung des Geräts zu erleichtern.
Dementsprechend stellt die Erfindung einen einteiligen Brenner zur Verfügung, der einen falschen
Zusammenbau der Krone verhindert, die Herstellungskosten reduziert, das Leckagerisiko verringert
und eine variable Anordnung des Gaseinlasses ermöglicht.
7. Beschreibung
Ein erfindungsgemäßer Gasbrenner wird in den folgenden Ausführungsbeispielen beschrieben. Wie
in Figur 5 gezeigt, hat der einteilige Brenner einen integrierten Teil, der einen Düsenhalter, einen
Brennerkranz und einen Gasinjektor umfasst, wobei der integrierte Teil durch ein
Aluminiumdruckgussverfahren hergestellt wird. Der Brennerkranz des integrierten Teilstücks hat ein
Durchgangsloch, d.h. ein neues divergentes Venturirohr, dessen zwei Enden jeweils mit dem Injektor
des integrierten Teilstücks und einer an den einteiligen Brenner montierten Kappe verbunden sind.
Die innere Form des Durchgangslochs ist als divergenter Bereich von dem einen Ende, das mit dem
Injektor des integrierten Teils verbunden ist, bis zu dem anderen Ende, das mit der Kappe verbunden
ist, definiert.
An der Unterseite des neuen divergenten Bereichs befindet sich eine Aluminiumfläche, die gebohrt
werden kann, um die gewünschte Durchflussmenge zu definieren. Diese Bohrung wird verwendet,
um die Einspritzdüse zu ersetzen, diese Anordnung kann für Märkte geeignet sein, in denen nur eine
Gasart vorhanden ist, z. B. LPG (Flüssiggas) ist das am häufigsten verwendete Gas und NG (Erdgas)
wird in vielen LA-Märkten nur zu einem sehr geringen Prozentsatz verwendet).

Neben der neuen Durchflussöffnung sind zwei oder mehr "Fenster" vorgesehen, die den Durchgang
der Primärluft zwischen der Durchflussöffnung und dem Venturi-Rohr gewährleisten.
Vier Flammenöffnungen sind auf der Oberseite des Brenners angeordnet und mit der Kappe
verbunden. Der "einteilige Brenner kann so gestaltet werden, dass er einen "Löffelquerschnitt für
jede Flammenöffnung hat, um die Reinigung des Geräts zu erleichtern.

Abbildung 5 ist eine Querschnittsansicht eines Gasbrenners gemäß einer Ausführungsform der
Erfindung
Wie in Abbildung 6 dargestellt, ist der einteilige Brenner in eine Arbeitsplatte eingebaut. Der
Luftstrom kann in drei primäre Lufteinlässe geleitet werden.
Page 26 of 28
https://www.tdcommons.org/dpubs_series/5391

August 12, 2022

Disclosure ID: DP-06071
27

Mohr: Single-piece burner_ID-06071

Abbildung 6 ist eine illustrative Ansicht eines Primärlufteingangs des Gasbrenners gemäß einer
Ausführungsform der Erfindung
Es gibt eine abweichende Ausführungsform der Erfindung. Wie in den Figuren 7 und 8 dargestellt,
umfasst ein einteiliger Brenner ein integriertes Teilstück mit einem Düsenhalter und einem
Brennerkranz. Der untere Teil des integrierten Teils des einteiligen Brenners ist so gestaltet, dass er
eine Gasdüse trägt. In dieser Ausführungsform kann die separate Düse wie dargestellt befestigt
werden. Dementsprechend kann eine solche Variante des einteiligen Brenners mit entsprechenden
Düsen an verschiedene Gasarten angepasst werden. Alternativ kann die Düse auch durch Bohren
direkt in den Träger hergestellt werden, wie in Abbildung 5 gezeigt.

Abbildung 7 zeigt eine Explosionsansicht und zwei perspektivische Ansichten eines einteiligen
Brenners, der an einen Standardinjektor gemäß einer Ausführungsform der vorliegenden Erfindung
gekoppelt ist.

Abbildung 8 ist eine Querschnittsansicht eines einteiligen Brenneranschlusses an einen
Standardinjektor gemäß einer Ausführungsform der vorliegenden Erfindung.
Wie in Abbildung 9 gezeigt, ist anstelle der oberen Kappe mit Flammenspreizer ein Flammenspreizer
it dem einteiligen Brenner zu verbinden. Der Flammenspreizer hat Löcher oder Schlitze, die so
angeordnet sind, dass ein Flammenring entsteht. Der Flammenspender ist aus Messing oder Stahl
gefertigt.
Abbildung 9 zeigt einen Flammenspreizer, der mit dem einteiligen Brenner gemäß einer
Ausführungsform der Erfindung verbunden ist.
Verfahren zur Herstellung eines einteiligen Brenners nach der Erfindung
Ein Druckgussverfahren zur Herstellung eines einteiligen Brenners ähnelt dem Druckgussverfahren
zur Herstellung eines herkömmlichen Gasbrenners. Wie in Abbildung 10 dargestellt, wird eine
Druckgusskonfiguration hergestellt. Das Verfahren umfasst die Schritte des Einspritzens von
geschmolzenem Aluminium in die Form, des Erstarrens des geschmolzenen Aluminiums in 30/40
Sekunden und des Entnehmens des geformten Bauteils aus der Form. Wie in Abbildung 10
dargestellt, sind die beiden Halbseiten (unten in blau) des Werkzeugs offen (siehe auch die blauen
Pfeile, die die Richtung angeben), und das Bauteil kann nur entnommen werden, wenn ein
Entnahmewinkel vorhanden ist, der die Entnahme erlaubt (unten in rot).

Abbildung 10 ist eine illustrative Ansicht einer Druckgusskonfiguration zur Herstellung eines
einteiligen Brenners gemäß einer Ausführungsform der Erfindung.
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Wie in Abbildung 11 dargestellt, können die Entformungswinkel bei der Druckgussausführung
zwischen 1,5° und 3° variieren, die auf jede Seitenwand angewendet werden. Bei Bedarf kann der
Abzugswinkel auch größer als der genannte Bereich sein.
Abbildung 11 ist eine anschauliche Darstellung der Entformungswinkel der Druckgußkonstruktion.
Wie in Abbildung 12, Abbildung 13, Abbildung 14 und Abbildung 15 dargestellt, zeigen die
schematischen Ausführungsformen, wie ein Druckgusswerkzeug zum Stanzen eines einteiligen
Brenners ausgelegt ist. Die Oberseite des Druckgusswerkzeugs ist rot, die Unterseite gelb und der
hergestellte einteilige Brenner grau gekennzeichnet.

Abbildung 12 ist eine perspektivische Ansicht eines Druckgießwerkzeugs zur Herstellung eines
einteiligen Brenners
Abbildung 13 ist eine Querschnittsansicht, die zeigt, dass sich ein einteiliger Brenner im
Druckgießwerkzeug befindet und aus diesem entnommen wird

Abbildung 14 ist eine perspektivische Ansicht des einteiligen Brenners, der aus dem
Druckgusswerkzeug entfernt wurde

Figur 15 ist die andere perspektivische Ansicht des aus dem Druckgießwerkzeug entfernten
einteiligen Brenners
Gemäß einer Ausführungsform der Erfindung stellt die Erfindung einen einteiligen Brenner zur
Verfügung, um den Hauptteil des Brenners zu integrieren, d.h. entweder ein Stück aus drei
Komponenten "ein Düsenhalter, ein Brennerkranz und ein Injektor" oder ein Stück aus zwei
Komponenten "ein Düsenhalter und ein Brennerkranz". Die Erfindung bietet somit folgende Vorteile:
(1) Verringerung der Produktionskosten; (2) Verringerung der Toleranzkette, wodurch eine robustere
Funktionalität von Komponenten wie Zündkerze (Zündung) und Thermoelement (Sicherheit) erreicht
wird; (3) Minimierung der Wartungskosten für Werkzeuge und der Investitionskosten für die
Herstellung von Werkzeugen.
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